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(54) Film pour fabriquer un emballage ayent predecoupe avec une tendance a delamination 



(57) Film avec pr6d6coupe comprenant au moins 
deux couches, Tune (I) des couches comprenant une 
matfere plastique et etant pr6d6coup6e suivant au 
moins une ligne de pr6d6coupe (L) pour favoriser la d6- 
chirure du film. La couche pr6d6coup6e (I) prSsente une 



resistance a la dechirure, hors de la ligne de predecou- 
pe (L), superieure a celle de I'autre couche (D), et le film 
pr6sente une resistance a la dechirure, hors de la ligne 
de predecoupe, 6gale a au moins deux fois sa resistan- 
ce a la dechirure sur la ligne de predecoupe. 
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Description 

[0001] L'invention est relative k un film avec prede- 
coupe du genre de ceux qui cornprennent au moins 
deux couches, Tune des couches comprenant une ma- 
ture plastique et etant predecoupee suivant au moins 
une ligne de predecoupe pour favoriser la dechirure du 
film, en particulier pour I'ouverture d'un emballage. 
[0002] Le brevet FR 2 757 835 concerne un procede 
de fabrication d'un emballage k partir d'au moins un film 
comportant une couche superieure et une couche infe- 
rieure en mati&re plastique, constituant les faces exter- 
ne et interne dudit emballage, et une couche centrale 
en metal I6ger prise en sandwich entre lesdites couches 
superieure et inf6rieure. Selon ce procede, au moins 
une ligne de predecoupe est r6alis6e par un faisceau 
laser sur la couche inferieure. 
[0003] Dans un systeme d'association de deux cou- 
ches dont I'une est predecoupee, I'experience a montre 
que la dechirure provoquee par un utilisateur ne suit pas 
toujours la ligne de predecoupe et peut en devier, ce qui 
est gfinant et doit etre evite. 
[0004] En particulier des essais ont ete effectues en 
utilisantcomme couche predecoupee un polypropylene 
(PP) tres orients qui se d6chire de fagon tres Iin6aire 
lorsqu'il est seul (dechirure longitudinale, c'est-&-dire 
dans le sens de I'extrusion). Cette couche predecoupee 
de polypropylene orients a ete associee k une couche 
de polyethylene terephtalate (PET) de sorte que la pro- 
priety de dechirure facile soit paralieie, c'est-Si-dire con- 
cordante, avec la ligne de predecoupe. On attendait un 
bon comportement k la dechirure, c'est-^-dire le long de 
la ligne de predecoupe, en particulier en raison de la 
propriety de d6chirure facile de la couche de polypro- 
pylene dans la direction de la predecoupe. Or, un tres 
mauvais comportement a ete observe lors des essais, 
la dechirure s'ecartant tres facilement de la ligne de pre- 
decoupe. 

[0005] L'invention a pour but, surtout, de fournir un 
film comprenant au moins deux couches dont Tune est 
predecoupee selon une ligne de predecoupe, etqui soit 
tel que la dechirure provoquee par un utilisateur suive 
bien la ligne de predecoupe. 
[0006] Un tel resultat a pu etre obtenu, de maniere 
surprenante, avec une couche predecoupee qui est suf- 
fisamment indechirable pour que la dechirure suive bien 
la ligne de predecoupe. D'une maniere paradoxale, pour 
obtenir un film dechirable k au moins deux couches, 
dont I'une est relativement facilement dechirable et dont 
I'autre comporte une ligne de pr6d6coupe, on choisit 
pour la couche predecoupee une couche suffisamment 
indechirable. 

[0007] Selon l'invention, un film avec pr6d6coupe 
comprenant au moins deux couches, I'une des couches 
comprenant une matiere plastique et'6tant predecou- 
pee suivant au moins une ligne de predecoupe, est ca- 
racterise par le fait que la couche predecoupee presente 
une resistance k la dechirure, hors de la ligne de pre- 



decoupe, sup6rieure k celle de I'autre couche, et que le 
film presente une resistance k la dechirure, hors de la 
ligne de predecoupe, egale k au moins deux fois sa re- 
sistance k la dechirure sur la ligne de predecoupe 
5 [0008] De preference, la resistance k la dechirure de 
la couche predecoupee est au moins deux fois plus 
grande que celle de I'autre couche. 
[0009] Le film peut comprendre une couche d'alumi- 
nium, de papier, de cellulose , ou analogue. 
[0010] La resistance k la dechirure est mesuree par 
un "test pantalon" (qui derive de la norme NFT 54141) 
realise k 20°C, k une Vitesse de 900 mm par minute. 
Les valeurs donnees sont chacune une moyenne cor- 
respondant k une duree de mesure de 20 secondes, au 
cours de laquelle la frequence d'echantillonnage aura 
ete de 50 millisecondes. Ces conditions de mesure s'ap- 
pliquent k toutes les valeurs de resistance k la dechirure 
donnees par la suite. 

[0011] De preference, la resistance k la dechirure du 
film hors de la predecoupe est d'au moins 0,23 daN (d6- 
canewton). 

[0012] Avantageusement, la couche predecoupee 
presente, hors de la ligne de predecoupe, une resistan- 
ce k la dechirure superieure k 0,3 decanewton (daN), 
tandis que I'autre couche non pr6d6coupee presente 
une resistance k la dechirure inferieure k 0,07 daN. 
[0013] De preference, la couche predecoupee pre- 
sente une resistance k la dechirure comprise entre 0,5 
daN et 2 daN (bornes comprises). 
[0014] II est k noter que lorsqu'une plage de valeurs 
possibles pour une grandeur est indiquee dans la des- 
cription et les revendications, la ou les bornes de la pla- 
ge sont comprises. Cette precision ne sera pas r6p6tee 
par la suite . 

[001 5] Le cas echeant, les deux couches du film peu- 
vent presenter une tendance k la deiamination, ce qui 
favorise le suivi de fa ligne de predecoupe par la dechi- 
rure. 

[0016] La couche predecoupee peut etre en 
polymere ; le terme polymere doit etre compris dans un 
sens general de sorte qu'il recouvre les copolymeres, 
terpolymeres, interpolymeres, melanges de polymeres. 
[0017] Des exemples de materiaux pour la couche 
predecoupee sont donn6s ci-apres : 

Polyamide oriente (OPA), polyamide cast (CPA), 
polypropylene oriente (OPP) incluant le polypropylene 
bioriente (BOPP), polyethylene (PE), polypropylene 
(PP), polychlorure de vinyle (PVC), polystyrene (PS), 
polymethacrylate de methyle (PMMA), polychlorure de 
divinylidene (PVDC), poiyfluorure de divinylidene 
(PVDF), polyethylene naphtalate (PEN), polyester ce 
qui inclut le polyethylene terephtalate (PET) et le poly- 
butyiene terephtalate (PBT), terpolymere aery Ion itrile- 
butadiene-styrene (ABS), 

[0018] La nature de la couche non predecoupee peut 
etre choisie dans la m§me liste de materiaux que pour 
la couche predecoupee, etant entendu que les mate- 
riaux des deux couches subissent des traitements dif- 
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ferents entrainant leurs differences de resistance k la 
dechirure ; en outre, la couche non pred6coup6e peut 
§tre en aluminium ou en papier. 
[0019] La couche predecoupee et la couche non pre- 
decoupee sont associees par tout procede connu dans 
l*6tat de la technique, et adapts k la nature des couches. 
Des exemples de tels procedes sont donnas ci-apres : 
complexage (utilisation d'une colle pour associer les 
couches, par exemple aluminium/polyoiefine comme le 
PE ou le PP) ; coextrusion ; calandrage (= lamination k 
chaud) ; extrusion couchage ; plaxage ; enduction. 
[0020] Le film presente generalement une epaisseur 
comprise entre 30 et 300 u.m . 
[0021] Avantageusement, la couche predecoupee re- 
presente au moins 20 % de I'epaisseur totale du film et 
de preference au moins 50 %, voire 95 % de repaisseur 
totale. 

[0022] La couche non predecoupee presente genera- 
lement une epaisseur comprise entre 1 et 60 u.m . 
[0023] La pred6coupe selon une ligne en pointilie de 
la couche predecoupee peut etre r6alisee selon Tune 
des manieres suivantes : 

Decoupe mecanique, generalement par une lame 
k dents sous forme de roulette. La roulette roule sur 
le film def ilant et perfore la couche sans enlevement 
de matiere, selon un pointilie. Une telle decoupe 
mecanique est generalement realisee avant as- 
semblage de la couche predecoupee avec I'autre 
couche. En general, la longueur non perforee entre 
deux trous est comprise entre 0,1 mm et 5 mm. Les 
trous eux-m§mes ont generalement une longueur 
comprise entre 1mm et 1cm . 
Decoupe au laser. Une telle decoupe peut etre r6a- 
lisee dans la couche predecoupee avant ou apres 
son assemblage avec I'autre couche. 

[0024] Assembles, la couche d6coupee et la couche 
non predecoupee presentent un minimum d'adhesion 
entre elles de fagon k constituer un film. II est cependant 
preferable que I'adhesion entre ces deux couches ne 
soit pas trop forte, de sorte qu'il y ait une tendance k la 
deiamination (separation des deux feuilles) sous Peffet 
d'une contrainte mecanique, par exemple lors d'une de- 
chirure. 

[0025] De fagon k favoriser la deiamination, on peut 
ajouter une couche de "matiere organique" dans la zone 
de la predecoupe. La matiere organique peut etre un 
couple colle/vemis, la deiamination se produisant k In- 
terface des couches de colle et de vernis. 
[0026] Dans le cas ou on fait subir un traitement Co- 
rona k la couche de matiere plastique qui doit recevoir 
la couche de colle, on peut diminuer I'adhesion entre les 
deux couches dans la zone de la predecoupe en ornet- 
tant le traitement Corona dans cette zone . 
[0027] Chaque couche, pr6decoup6e ou non prede- 
coupee, peut bien entendu etre constituee elle-meme 
par un assemblage de plusieurs couches. 



[0028] II n'est pas exclu que la couche p6decoupee 
comprenne une couche qui ne soit pas en matiere plas- 
tique, comme une couche en papier. 
[0029] L'invention est egalement relative k un embal- 
5 lage, en particulier du type sachet, realise avec un film 
tel que d6fini precedemment, emballage que Ton sou- 
haite pouvoir ouvrir k la main de fagon contrdiee. Dans 
un tel emballage.realise avec un film selon l'invention, 
la ligne de predecoupe se situe sous une ligne de sou- 
10 dure qui confere I'etancheite k I'emballage. 

[0030] L'invention consiste, mises k part les disposi- 
tions exposees ci-dessus, en un certain nombre 
d'autres dispositions dont il sera plus explicitement 
question ci-apres k propos d'exemples de realisation 
is decrits avec reference aux dessins ci-annexes, mais qui 
ne sont nullement limitatifs. 

[0031] La figure 1 de ces dessins est une coupe sche- 
matique, k grande echelle, d'un film de matiere plasti- 
que selon l'invention. 

[0032] Les figures 2 & 5 montrent, semblablement k 
la figure 1, des variantes de realisation du film en ma- 
tiere plastique. 

[0033] La figure 6, enfin, est une vue en elevation d'un 
emballage du type sachet realise avec un film selon l'in- 
vention. 

[0034] En se reportant k la figure 1 des dessins, on 
peut voir un film F comprenant deux couches I et D de 
matiere plastique. La couche I est predecoupee suivant 
au moins une ligne L, perpendiculaire au plan de la fi- 
gure 1 , pour favoriser la dechirure du film, en particulier 
pour I'ouverture d'un emballage. 
[0035] La couche pr6d6coupee I presente une resis- 
tance k la dechirure, hors de la ligne de pr6d6coupe L, 
superieure k celle de la couche D, et le film F presente 
une resistance k la dechirure, hors de la ligne de pre- 
decoupe L, egale au moins k deux fois sa resistance k 
la dechirure sur la ligne de predecoupe L. 
[0036] La resistance k la dechirure du film F, hors de 
la predecoupe L, est d'au moins 0,23 daN (decanew- 
ton). 

[0037] Les essais ont montre que, d'une maniere sur- 
prenante, la couche predecoupee I doit etre suffisam- 
ment resistante pour que la dechirure suive bien la ligne 

L. 

[0038] De preference, la resistance de la couche I k 
la dechirure est au moins deux fois plus grande que celle 
de I'autre couche D. 

[0039] Avantageusement, la couche I presente, hors 
de la ligne L, une resistance k la dechirure superieure 
k 0,3 daN , tandis que I'autre couche D presente une 
resistance k la dechirure inferieure k 0,07 daN. 
[0040] Plus particulierement, la couche I presente 
une resistance k la dechirure comprise entre 0,5daN et 
2daN. 

[0041 ] La couche I est en polymere, le terme polyme- 
re devant etre compris dans un sens general qui recou- 
vre les copolymers, terpolymeres, interpolymeres, me- 
langes de polymeres. 
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[0042] Des exemples de materiaux pour la couche I 
sont donnes ci-aprfes: 

Polyamide orients (OPA), polyamide cast (CPA), 
polypropylene oriente (OPP) incluant le polypropylene 
bioriente (BOPP), polyethylene (PE), polypropylene 
(PP), polychlorure de vinyle (PVC), polystyrene (PS), 
polymethacrylate de methyle (PMMA), polychlorure de 
divinylidene (PVDC), polyfluorure de divinylidene 
(PVDF), polyethylene naphtalate (PEN), polyester ce 
qui inclut le polyethylene terephtalate (PET) et le pofy- 
butyiene terephtalate (PBT), terpolymere acrylonitrile- 
butadiene-styrene (ABS). 

[0043] La nature de la couche D peut etre choisie 
dans la m§me liste de materiaux que pour la couche I. 
Les traitements appliques k ces materiaux sont toute- 
fois differents pour les couches I et D, pour obtenir les 
differences de resistance k la dechirure. La couche D 
peut etre, en outre, en aluminium ou en papier. 
[0044] Les couches I et D sont associees par un pro- 
cede classique de retat de la technique, adapte k la na- 
ture des couches. 

[0045] Par exemple, I'association peut etre r6alis6e 
par complexage, avec utilisation d'une couche de colle 
C pour associer les couches D et I. C'est le cas notam- 
ment lorsque la couche D est en aluminium, alors que 
la couche I est en une polyoiefine comme le polyethy- 
lene (PE) ou le polypropylene (PP). 
[0046] D'autres procedes connus peuvent etre utili- 
ses pour associer les couches I et D, par exemple les 
proc6d6s tels que : coextrusion, calandrage (= lamina- 
tion fcchaud) ; extrusion couchage.plaxage ;enduction. 
[0047] Le film F presente gen£ralement une epais- 
seur e comprise entre 30 et 300 urn 
[0048] La couche I repr6sente au rnoins 20 % de 
repaisseur totale e du film, et de preference au moins 
50 %, voire 95 % de cette epaisseur totale e. La couche 
D presente gen6ralement une epaisseur comprise entre 
1 et 60 u.m. 

[0049] Malgre la predecoupe, le film F conserve une 
parfaite etanch6it6 puisque la pr6d6coupe ne le traver- 
se pas compietement. 

[0050] La ligne de pred6coupe L est une ligne en poin- 
tilie, perpendiculaire au plan de la figure 1, constituee 
par une succession de trous t qui ont generalement une 
longueur (perpendiculairement au plan de la figure 1) 
comprise entre 1 mm et 1 cm. La longueur non perforee 
entre deux trous est comprise entre 0,1 et 5 mm. 
[0051] La decoupe selon ia ligne en pointilie L de la 
couche I peut etre realis6e mecaniquement, generale- 
ment par une lame k dents sous forme de roulette. La 
roulette roule sur le film defilant et perfore sans enleve- 
ment de matiere la couche I selon un pointilie. 
[0052] Une telle decoupe mecanique est generale- 
ment realisee sur la couche I avant son assemblage 
avec la couche D. 

[0053] La realisation de la ligne de predecoupe L peut 
etre assuree par d'autres procedes, par exemple par 
une predecoupe avec un faisceau laser pulse permet- 
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tant de realiser une suite de trous de diametre r6duit. 
[0054] Une telle decoupe au laser peut etre realisee 
dans la couche I avant ou apres son assemblage avec 
la couche D. 

5 [0055] La predecoupe doit etre realisee de sorte que 
la resistance k la dechirure des points d'attache (entre 
deux trous) soit inferieure k la resistance k la dechirure 
en dehors de la predecoupe. Ceci est obtenu en rappro- 
chant suffisamment les trous pour que le comportement 
k la dechirure entre les trous soit different et influence 
par la presence des trous par rapport k une zone 
exempte de trous. II en est de rn§me pour la couche 
predecoupee eHe-meme. 

[0056] De preference, la predecoupe traverse entie- 
rement la couche predecoupee. Ceci est plus facilement 
obtenu si la couche est predecoupee avant d'etre asso- 
ci6e, par exemple par collage, aux autres couches pour 
la realisation du film. En effet, de la sorte, les moyens 
de predecoupe peuvent etre plus francs sans risquer de 
predecouper d'autres couches qui n'ont pas vocation k 

retre. 

[0057] Une decoupe mecanique est preferee par rap- 
port k une decoupe laser. En effet, I'impact laser cr6e 
un cratere en surface du film. Ce cratere est un obstacle 
k la propagation de la dechirure de la ligne de prede- 
coupe et peut avoir tendance k faire diverger la propa- 
gation de la dechirure de la ligne de predecoupe. En 
outre, une decoupe laser necessite la presence d'une 
couche d'aluminium qui refl6chit la lumiere laser. Une 
predecoupe mecanique sur une des couches, en parti- 
culier avant assemblage, permet de s'affranchir de la 
necessite d'une couche d'aluminium dans le film. 
[0058] Les couches I et D assembles pr6sentent un 
minimum d'adhesion entre elles de fagon k constituer le 
film F. II est avantageux que I'adhesion entre les deux 
couches I et D ne soit pas trop forte, de sorte que le film 
F presente une tendance k la deiamination (separation 
des couches I et D ) lorsqu'il est soumis k des efforts de 
dechirure ou de cisaillement. 
[0059] En particulier, il est souhaitable que cette ten- 
dance des deux couches I et D k se separer se produise 
dans la zone de la ligne de predecoupe L. 
[0060] Avantageusement, la resistance k la deiami- 
nation est inferieure k 0,2 daN / 15 mm. La resistance 
k la deiamination est mesuree par un test de pelage en 
T ( T-peel-test) k 1 80°d'angle avec une Vitesse de 300 
mm par minute, sur une bande 15 mm de largeur. 
[0061] Pour favoriser la deiamination, on peutajouter 
une couche de "matiere organique" dans la zone de la 
ligne de predecoupe L par exemple entre la couche I et 
la couche de colle C. La figure 2 est un exemple d'une 
telle structure. Une couche de vemis V est appliqu6e 
contre la face de la couche I situee du cdte de la couche 
de colle C et dans la zone de la ligne L de predecoupe. 
Le vemis V constitue la "matiere organique" favorisant 
la deiamination du film k I'interface du vernis V et de la 
colle C. Le vernis V peut comprendre une resine entrant 
dans la composition des encres couramment utilisees 
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en heliogravure ou flexogravure. 
[0062] Plus precis^ment, dans I'exemple de la figure 
2, la couche I est formed par I'assemblage d'une couche 
1 de polyethylene PE et de la couche V de vernls qui 
adhere k la face interne de la couche 1 , dans la zone 
de la ligne de predecoupe L. La couche D est formee 
par I'assemblage d'une couche 2 de polypropylene 
orients' (OPP) et de la couche de colle C. 
[0063] La figure 3 illustre une variante de realisation 
d'un film F de la figure 2. La couche de vernis V, selon 
la figure 3, est situee k I'interface de la couche de colle 
C et de la couche 2 d'OPP dans la zone de la ligne de 
predecoupe L. L'adhesion se trouve diminu£e k I'inter- 
face de la couche de colle C et de la couche de vernis V. 
[0064] La couche I, dans le cas de la figure 3, est for- 
mee par I'assemblage de la couche 1 de polyethylene 
et de la couche de colle C, tandis que la couche D com- 
prend I'assemblage de la couche 2 et de la couche V de 
vernis. 

[0065] D'autres moyens peuvent §tre prevus pour as- 
surer une diminution de I'adhesion entre les deux cou- 
ches I et D dans la zone de la pr6d6coupe L. Par exem- 
ple, il est frequent de faire subir k la feuille de matiere 
plastique qui doit recevoir la couche de colle C un trai- 
tement Corona favorisant I'adhesion entre les couches. 
Pour diminuer I'adhesion entre les deux couches I et D 
dans la zone de pred6coupe L, il suffit de ne pas effec- 
tuer de traitement Corona dans cette zone sur la feuille 
de matiere plastique recevant la couche de colle. 
[0066] La figure 4 illustre un premier exemple d'une 
telle structure. La ligne de predecoupe L est realisee 
dans la couche 1 de PE, laquelle est associee par une 
couche de colle C k une couche 2 de OPP. La face de 
la couche 1 de PE au contact de la couche de colle C a 
subi un traitement Corona k I'exception de la zone 3a 
marquee par des tirets au droit de la ligne L. Cette zone 
3a non traitee Corona favorise la deiamination k cet en- 
droit entre la couche 1 , constituant la couche I, et Pen- 
semble de la couche 2 et de la colle C constituant la 
couche D. 

[0067] La figure 5 montre une variante de la structure 
de la figure 4, selon laquelle la face de la couche 2 d' 
OPP destinee k venir en contact avec la couche de colle 
C a subi le traitement Corona k I'exception de la zone 
3b, marquee par des tirets, au droit de la ligne L. Cette 
zone 3b non traitee Corona favorise la deiamination en- 
tre la couche 2 et la couche de colle C. L'ensemble de 
la couche 1 de PE et de la couche de colle C constitue 
la couche I alors que la couche D est constituee par la 
seule couche 2. 

[0068] Des exemples de film selon I'invention sont 
donnes ci-apres sous forme d'une enumeration des dif- 
ferentes couches du film. 



Premier exemple 

- PET/colle/PEBD 

5 [0069] L'association PET/colle est consid6ree com- 
me formant la couche non pred6coupee. L'epaisseur de 
la couche de PET est egale k 12 um L'epaisseur de la 
couche de colle est 6gale & 1 ,8 um La colle est du type 
polyurethane. 

[0070] La couche PET/colle presente une resistance 
k la dechirure (en abr6ge : RD) inferieure k 0,05 daN. 
[0071] L'epaisseur de la couche de PEBD est egale 
k 80 um La couche de PEBD a une RD (resistance & 
la dechirure) de 0,8 daN. 

[0072] Le film a une RD de 0,07 daN sur la predecou- 
pe et de 0,8 daN hors predecoupe. 
[0073] La couche de PET peut etre imprimee k I'inte- 
rieur ou k I'exterieur, ou ne pas etre imprimee du tout. 
[0074] La predecoupe L est realisee dans la couche 
de PEBD par decoupe mecanique avant contrecollage 
sur le PET, avec une longueur de chaque trou egale & 
3 mm et une distance entre trous egale & 2 mm. 
[0075] Des valeurs precises d'epaisseurs de couches 
ont ete donnees ci-dessus en correspondance avec les 
valeurs precises de dechirure, puisque l'epaisseur a 
une influence sur la resistance k la dechirure. II est clair 
que ces valeurs precises ne sont pas limitatives, cette 
remarque etant valable pourtous les exemples donnes. 
[0076] Ainsi, l'epaisseur de la couche de PET peut 
§tre comprise entre 5 et 30 um L'epaisseur de la couche 
de colle peut etre comprise entre 1 et 4 um L'epaisseur 
de la couche de PEBD peut §tre comprise entre 40 et 
200 um 



- PET/colle/aluminium/colle/PEBD 

[0077] La couche de PET a une epaisseur egale k 1 2 
um L'epaisseur de la couche de colle, entre PET et alu- 
minium, est egale k 2 um. L'epaisseur de la couche 
d'aluminium est egale k 9 urn L'epaisseur de la couche 
de colle entre aluminium et PEBD est egale k 2 jam . 
[0078] L'association PET/colle/aluminium/colle est la 
couche non pred6coupee qui presente une RD inferieu- 
re k 0,05 daN. 

[0079] L'epaisseur de la couche de PEBD est egale 
& 140 um La couche de PEBD a une RD de 0,8 daN. 
[0080] Le film complexe a une RD de 0,22 daN sur la 
predecoupe et de 1 ,5 daN hors predecoupe. 
[0081] Comme dans I'exemple precedent, la prede- 
coupe L est realisee dans la couche de PEBD avant as- 
semblage, car il convient de ne pas risquer d'endomma- 
ger la couche d'aluminium qui joue un r&ie de barriere 
k regard des gaz et de I'humidite. La longueur de cha- 
que trou est egale k 3 mm et la distance entre trous ega- 
le k 2 mm. 

[0082] Plus generalement, la couche de PET peut 
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avoir une epaisseur comprise entre 5 et30 u.m. L'epais- 
seur de la couche de colle, entre PET et aluminium, est 
comprise entre 1 et 4 n.m. L'epaisseur de la couche 
d'aluminium est comprise entre 6 et 45 u.m. L'epaisseur 
de la couche de colle entre aluminium et PEBD est com- 
prise dans les mSmes limites que celles de la premiere 
couche de colle. L'epaisseur de la couche de PEBD est 
comprise entre 40 et 200 jim. 

Troisieme exemple 

- PET/colle/PP 

[0083] Cet exemple differe du precedent par le rem- 
placement de la couche de PEBD par une couche de 
PP (polypropylene) qui permet la realisation d'un em- 
ballage sterilisable. 

[0084] La couche de PET a une epaisseur egale k 1 2 
\ivn. L'epaisseur de la couche de colle est egale k 1,8 
urn. L'association PET/colle a une RD inferieure k 0,05 
daN. 

[0085] La couche de PP a une epaisseur egale k 1 00 
^im et une RD egale k 0,9 daN. 
[0086] LefilmauneRDde0,1 daN sur la predecoupe 
et une RD de 0,45 daN hors predecoupe. La longueur 
de chaque trou de la predecoupe est egale k 4 mm et 
la distance entre trous egale k 1 mm. 
[0087] Plus generalement, les epaisseurs des diffe- 
rentes couches sont comprises dans les m§mes limites 
que celles donnees pour le deuxieme exemple, les limi- 
tes donnees pour la couche de PEBD s'appliquant k cel- 
les de PP. 

Quatrieme exemple 

PET/colle/aluminium/colle/BOPA/colle/PP 

[0088] La couche de PET a une epaisseur egale k 12 
Hin. Les couches de colle ont une epaisseur egale k 2 
urn. La couche d'aluminium a une epaisseur egale k 9 
u.m. La couche de BOPA (polyamide bioriente) presente 
une epaisseur egale k 15 jim. La couche de PP a une 
epaisseur egale k 60 \im. 

[0089] Plus generalement, la couche de PET a une 
epaisseur comprise entre 5 et 30 p.m. Les couches de 
colle ont une epaisseur comprise entre 1 et 4 um La 
couche d'aluminium a une epaisseur comprise entre 6 
et 45 u.m. La couche de BOPA (polyamide bioriente) a 
une epaisseur comprise entre 10 et 40 jim . La couche 
de PP a une epaisseur comprise entre 40 et 200 jum. 
[0090] La couche de BOPA, ou eventuellement la 
couche d'OPA (polyamide oriente) presente I'avantage 
de proteger la couche d'alumin ium qui tend k se perforer 
lorsque le film est pli6, et ameiiore la resistance de I'em- 
ballage aux chocs. 

[0091] La predecoupe L est r6alisee dans I'ensemble 
PP + colle + BOPA (ou OPA). La longueur de chaque 
trou est 6gale k 3 mm et la distance entre trous egale k 
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2 mm. Le film peut §tre realise selon le processus 
suivant : 

a) realisation d'un film PP/colle/BOPA (ou OPA) ; 
5 b) realisation de la ligne de predecoupe L dans le 
film realise en a) ; 

c) contrecollage d'une couche de PETsur une cou- 
che d'aluminium, pour obtenir I'ensemble PET/col- 
le/aluminium ; 

d) contrecollage du film obtenu en c) sur celui ob- 
tenu en b). 

[0092] Dans tous les exemples, la colle peut £tre un 
adhesif en solvant du type polyurethane, ou sans sol- 
vant de type polyurethane, ou sur une base acrylique. 
[0093] Bien entendu, les couches D et I, comme cela 
r6sulte des explications precedentes, peuvent etre for- 
mees chacune d'un assemblage de plusieurs couches. 
[0094] Le film F peut servir k la realisation de tout type 
d'emballage que Ton souhaite pouvoir ouvrir k la main 
de facon contr6!6e. 

[0095] La figure 6 illustre un tel emballage constitue 
par un sachet 4 realise avec le film F , ce sachet cove- 
nant un liquide, par exemple un liquide alimentaire tel 
qu'une sauce. 

[0096] Le sachet 4 comporte un fond 5 en soufflet 
dont la section transversale dans la partie mediane a 
sensiblement une forme en W lorsque le sachet est vide 
et aplati, le fond etant propre k s'ouvrir lors du remplis- 
sage pour constituer une assise permettant au sachet 
de tenirdebout. 

[0097] Le sachet comporte deux parois laterales, par 
exemple de forme rectangulaire, qui sont soudees Tune 
k I'autre suivant leurs bords longitudinaux. 
[0098] La ligne de predecoupe L est prevue dans le 
film du c6te oppose au fond 5 . De preference, une ligne 
de predecoupe L est prevue dans chaque face du sa- 
chet 4. La ligne de predecoupe L est situee sous une 
ligne de soudure 6 qui ferme le sachet de maniere etan- 
che. 

[0099] Les parois du sachet sont bien entendu etan- 
ches k I'endroit de la ligne de predecoupe L en raison 
de la continuite de la couche D k cet endroit. 
[0100] L'ouverture du sachet 4 s'effectue en dechirant 
le film au niveau de la ligne L . La dechirure, avec le film 
F de I'invention, se propage exactement suivant la ligne 
L sans d6vier vers le fond 5 du sachet ce qui serait par- 
ticulierement fftcheux car le liquide du sachet pourrait 
se r6pandre de maniere incontrfiiee. 
[0101] Quelle que soit {'application du film selon I'in- 
vention, la dechirure s'effectue bien suivant la ligne L 
grace k la combinaison de la couche D et de la couche 
I, plus difficile k dechirer, dans laquelle est pr6vue la pre- 
decoupe. 

[0102] Pour obtenir les valeurs de resistance k la de- 
chirure souhaitees, I'homme du metier peut jouer sur : 

- la nature du materiau; 
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l'6paisseur des couches; 
- la pr6d6coupe, par la largeur des trous et des es- 
paces entre les trous. 

[0103] Ainsi, afin d'atteindre la difference suffisante 
de resistance a la dechirure pour le film hors predecou- 
pe et sur la predecoupe, I'homme du metier peut, pour 
des materiaux donnes, a la fois d'une part augmenter 
I'epaisseur de la couche predecoupee, et d'autre part, 
augmenter la longueur effectivement decoupee sur la 
ligne de pr6d6coupe en agrandissant la longueur des 
trous et en diminuant la distance entre les trous. 



Revendications 

1. Film avec predecoupe comprenant au moins deux 
couches, Tune des couches comprenant une matie- 
re plastique et etant pr6d6coupee suivant au moins 
une ligne de predecoupe pourfavoriser la dechirure 
du film, caracterise par le fait que la couche prede- 
coupee (I) presente une resistance a la dechirure, 
hors de la ligne de predecoupe (L), superieure a eel- 
le de I'autre couche (D), et que le film presente une 
resistance a la dechirure, hors de la ligne de prede- 
coupe, egale a au moins deux fois sa resistance a 
la dechirure sur la ligne de predecoupe. 

2. Film selon la revendication 1 , caracterise par le fait 
que la resistance a la dechirure du film hors de la 
predecoupe estd'au moins 0,23 daN (decanewton). 

3. Film selon la revendication 1 ou 2, caracterise par 
le fait que la resistance a la dechirure de la couche 
predecoupee (I) est au moins deux fois plus grande 
que celle de I'autre couche (D). 

4. Film selon Tune des revendications 1 a 3, caracte- 
rise par le fait que la couche pr6d6coupee (I) pr6- 
sente, hors de la ligne de predecoupe, une resis- 
tance a la dechirure superieure a 0,3 daN tandis 
que I'autre couche non predecoupee (D) presente 
une resistance a la dechirure inferieure a 0,07 daN. 

5. Film selon la revendicatjon 4, caracterise par le fait 
que la couche pr6d6coupee (I) presente une resis- 
tance a la dechirure comprise entre 0,5 daN et 2 
daN. 

6. Film selon I'une des revendications pr6c6dentes, 
caracterise par le fait que la couche predecoupee 
(I) est en polymere , comprenant les copolymers, 
terpolymeres, interpolymeres, melanges de poly- 
meres. 

7. Film selon la revendication 6, caracterise par le fait 
que la couche predecoupee (I) est en un matehau 
choisi dans le groupe de materiaux suivant: 



polyamide oriente (OPA), polyamide cast 
(CPA), polypropylene oriente (OPP) incluant le po- 
lypropylene bioriente (BOPP), polyethylene (PE), 
polypropylene (PP), polychlorure de vinyle (PVC), 

5 polystyrene (PS), polymethacrylate de methyle 
(PMMA), polychlorure de divinylidene (PVDC), po- 
lyfluorure de divinylidene (PVDF), polyethylene 
naphtalate (PEN), polyester ce qui inclut le polye- 
thylene terephtalate (PET) et le polybutyiene t6- 

10 rephtalate (PBT), terpolymere aery Ion itrile-butadie- 
ne-styrene (ABS). 

8. Film selon la revendication 6 ou 7, caracterise par 
le fait que la nature de la couche non predecoupee 

15 (0) est choisie dans la mSme liste de materiaux que 
pour la couche predecoupee (I), les materiaux des 
deux couches subissant des traitements diff6rents 
entramant leurs differences de resistance a la de- 
chirure. 

20 

9. Film selon I'une des revendications 1 a 7, caracte- 
rise par le fait que la couche non predecoupee (D) 
est en aluminium ou en papier. 

25 10. Film selon I'une des revendications pr6cedentes, 
caracterise par le fait que la couche predecoupee 
(I) et la couche non predecoupee (D) sont asso- 
ciees par I'un des precedes suivants : complexage; 
coextrusion ; calandrage; extrusion couchage ; 
30 plaxage ; enduction. 

11. Film selon I'une des revendications precedentes, 
caracterise par le fait qu'il presente une epaisseur 
comprise entre 30 et 300 u.m . 

35 

12. Film selon I'une des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que la couche predecoupee 
(I) represente au moins 20 % de repaisseur totale 
du film. 

40 

13. Film selon la revendication 12, caracterise par le fait 
que la couche predecoupee (I) represente au moins 
50 %, voire 95 %, de repaisseur totale. 

45 14. Film selon I'une des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que la couche non predecou- 
pee (D) presente une epaisseur comprise entre 1 
et 60 u.m . 

so 15. Film selon I'une des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que la predecoupe (L) de la 
couche (I) est effectuee selon une ligne en pointilie 
par decoupe mecanique, en particulier par une la- 
me a dents sous forme de roulette. 

55 

1 6. Film selon la revendication 1 5, caracterise par le fait 
que la predecoupe (L) traverse entierement la cou- 
che predecoupee (I). 
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17. Procede de fabrication d'un film selon la revendica- 
tion 1 6, caract6ris6 par le fait que la pr6d6coupe (L) 
de la couche(l) est effectuee avant assemblage de 
la couche (I) avec I'autre couche (D). 

5 

18. Film selon la revendication 15 ou 16, caract§rise 
par le fait que la longueur non perforce entre deux 
trous est comprise entre 0,1 mm et 5 mm, et les 
trous eux-mSmes ont une longueur comprise entre 

1 mm et 1 cm . 10 

19. Film selon I'une des revendications 1 a 16 ou 18, 
caracterise par le fait que ['adhesion entre la couche 
pr6decoup6e (I) et I'autre couche (D) n'est pas trop 
forte, de sorte qu'il y ait une tendance a la deiami- *5 
nation, en particulier dans la zone de la prGdecoupe 

(L), la resistance a la deiami nation etant inferieure 
a 0,2 daN/15mm. 

20. Film selon la revendication 19, caracterise par le fait 20 
que, pour favoriser la domination, une couche de 
mature organique, en particulier un couple colle(C) 

/ vernis (V), est ajoutee dans la zone de la pr6de- 
coupe (L), la domination se produisant a I'interfa- 
ce des couches de colle (C) et de vernis (V). 25 

21 . Film selon la revendication 1 9, caracterise par le fait 
que, dans le cas ou on fait subir un traitement Co- 
rona a la surface qui doit recevoir la couche de colle, 

on omet le traitement Corona dans la zone de la 30 
pr6d6coupe (L). 

22. Film selon I'une des revendications 1 a 16 ou 18 a 
21 , caracterise par le fait que chaque couche, pre- 
decouple (I) ou non pred£coup£e (D), est consti- 35 
tu6e par un assemblage de plusieurs couches. 

23. Emballage, en particulier du type sachet, realise 
avec un film selon I'une des revendications 1 a 16 
ou18a22. 40 

24. Emballage selon la revendication 23, caracterise 
par le fait que la ligne de pred6coupe (L) se situe 
sous une ligne de soudure (6). 
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